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Software Lizenzvertrag.

Mit Programmstart erklaren Sie sich als
Lizenznehmer mit den folgenden
Vertragsbedingungen einverstanden. Daher lesen
Sie bitte den nachfolgenden Text vollsténdig und
genau durch. Wenn Sie mit diesen Bedingungen
nicht einverstanden sind, |I6schen Sie das
Programm und erklaren schriftlich und fristgerecht
Ihren Ricktritt vom Kaufvertrag.

1. Gegenstand des Vertrages.

Gegenstand des Vertrages sind das auf den
Datentragern aufgezeichnete Computerprogramm,
die Programmbeschreibung und
Bedienungsanleitung sowie sonstiges zugehdériges
schriftliches Material. Sie werden im folgenden als
Software bezeichnet. Wir machen darauf
aufmerksam, daB es nach dem gegenwartigen
Stand der Technik nicht moglich ist, Software so zu
erstellen, daB diese in allen Anwendungen und
Kombinationen fehlerfrei arbeitet. Gegenstand des
Vertrages ist daher nur eine Software, die im Sinne
der Programmbeschreibung und der
Benutzungsanleitung grundséatzlich brauchbar ist.

2. Umfang der Benutzung.

Soweit nicht anders schriftlich vereinbart gewahren
wir lhnen flr die Dauer des Vertrages das Recht
eine Kopie der Software auf einem einzelnen
Computer und nur an einem Ort zu benutzen. Als
Lizenznehmer dlrfen Sie Software in kérperlicher
Form (d.h. auf einem Datentrédger gespeichert) von
einem Computer auf einen anderen Computer
Ubertragen, vorausgesetzt, daB diese zu
irgendeinem Zeitpunkt auf immer nur einem
Computer genutzt wird.

3. Besondere Beschrankungen.

Dem Lizenznehmer ist es untersagt, ohne
vorherige schriftliche Einwilligung durch AHSoft
die Software oder das zugehdrige schriftliche
Material an einen Dritten zu Ubergeben oder einem
Dritten sonstwie zuganglich zu machen. Sie
erhalten mit dem Erwerb des Produktes nur
Eigentum an dem kérperlichen Datentrager, auf
dem die Software aufgezeichnet ist. Ein Erwerb
von Rechten an der Software selbst ist damit nicht
verbunden. Die Software und das zugehdrige
Schriftmaterial sind urheberrechtlich geschitzt.
Das Anfertigen von Reservekopien ist nur zu
Sicherungszwecken erlaubt. Das Recht zur
Benutzung der Software kann nur mit vorheriger
schriftlicher Einwilligung von AHSoft und nur unter
den Bedingungen dieses Vertrages an einen
Dritten tbertragen werden. Verschenken,
Vermietung und Verleih der Software und des
schriftlichen Begleitmaterials sind ausdrticklich
untersagt.

4. Dauer des Vertrages, Vertragsverletzung.
Der Vertrag lauft auf unbestimmte Zeit. Das Recht
des Lizenznehmers zur Benutzung der Software
erlischt automatisch ohne Kindigung, wenn er die
Bedingungen dieses Vertrages verletzt. Wir

machen darauf aufmerksam, daB Sie fiir alle
Schéaden aufgrund von Urheberrechtsverletzungen
haften, die aus einer Verletzung dieser
Vertragsbestimmungen durch Sie entstehen.

5 Gewahrleistung und Haftung.

Wir garantieren gegeniiber dem Lizenznehmer,
daB der Datentrager, auf dem die Software
aufgezeichnet ist und die mitgelieferte
Dokumentation unter normalen
Betriebsbedingungen und in der
Materialausfihrung fehlerfrei ist. Sollten der
Datentrager oder die Dokumentation fehlerhaft
sein, so kann der Erwerber innerhalb der
gesetzlichen Gewahrleistungszeit Ersatzlieferung
verlangen. Dazu ist der beanstandete Datentrager
bzw. die beanstandete Dokumentation mit einer
detaillierten Fehlerbeschreibung zurlickzugeben.
Wird ein Fehler nicht innerhalb einer
angemessenen Frist durch eine Ersatzlieferung
behoben, so kann der Erwerber nach seiner Wahl
Herabsetzung des Erwerbspreises oder
Rickgangigmachen des Vertrages verlangen.

Aus den vorstehenden Griinden (vgl. 1.)
Uibernimmt AHSoft keine Gewahr dafir, daf3 die
Software den Anforderungen und Zwecken des
Erwerbers gentigt oder mit anderen von ihm
ausgewahlten Programmen zusammenarbeitet.
Die Verantwortung fir die richtige Auswahl und die
Folgen der Benutzung der Software sowie der
damit beabsichtigten oder erzielten Ergebnisse
tragt der Erwerber. Das gleiche gilt fir das die
Software begleitende schriftliche Material. Ist die
Software nicht im Sinne von 1. grundsatzlich
brauchbar, so hat der Erwerber das Recht, den
Vertrag riickgangig zu machen. Das gleiche Recht
hat AHSoft, wenn die Herstellung von im Sinne
von 1. brauchbare Software mit angemessenem
Aufwand nicht méglich ist.

AHSoft haftet nicht fir Schaden, es sei denn, daB
ein Schaden durch Vorsatz oder grobe
Fahrlassigkeit seitens AHSoft verursacht worden
ist. Gegenuber Kaufleuten wird auch die Haftung
flr grobe Fahrlassigkeit ausgeschlossen. Eine
Haftung fir Mangelfolgeschaden, die nicht
zugesichert wurde, ist ausgeschlossen.

6. SchluBbestimmungen.

Auf diesen Vertrag werden die Rechte der
Bundesrepublik Deutschland angewendet. Sollten
einzelne Bestimmungen dieses Vertrages
unwirksam sein, so wird dadurch die Wirksamkeit
der anderen Bestandteile nicht berihrt. Die
Parteien verpflichten sich, unwirksame oder
nichtige Bestimmungen durch wirksame zu
ersetzen, die dem urspriinglichen Inhalt der
betreffenden Bestimmung entsprechen.
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Vorbereitung.

Ausgabe (Fr'asen/Gmflk) kompleﬂ'
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6rafik komplett. / 6rafik ab Marke.
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Arbeitsbeispiel: 6rafikdaten Importieren und frdsen.
Arbeitsbeispiel: Daten aus CorelDRAW iiber EPS/AT.
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Frdsprogramm iMill.

iMill ist eine hochwertige Software fiir die Flachgravur ohne Zeichnungseingabe und baut
auf der HCAM/iSIGN+ - Linie auf. Das Programm dient zum Einlesen von HCAM/iSIGN+ -
SLD - Daten, zum Importieren von Grafikdaten, zur Editierung und zur Frdsdatenausgabe
bzw. zur Direktausgabe »#CONTROL an Mimaki, vhf, LANG MCG u.s.w.. Frdser -
Offsetberechnung mit AutoKorrektur in 2D und 3D incl. Ausspitzberechnung.

El Die nachfolgende Anleitung ist eine allgemeine Programmbeschreibung. Eine

2] ausfiihrliche und aktuelle Beschreibung der Hilfsmittel und der Funktionen im Menii
) erhalten Sie mit der Programmhilfe. Diese erreichen Sie mit dem Hilfsmittel [?]
und anklicken der Funktion oder auch bei bereits aktivierter Funktion mit der Taste
<F9>.

Lieferumfang iMill.
1 Programm - CD
1 Anleitung (Handbuch).

Voraussetzungen.

e  IBM kompatibler AT ab 386 mit mindestens 256 MByte Hauptspeicher. Die optimale
Arbeitsgeschwindigkeit im Reliefmodul (HCAM..) erreichen Sie bei 512MByte oder
mehr Arbeitsspeicher!

e Grafik VGA. Auflosung: Mindestens 800Pix.*600Pix. oder hoher. Mindestens 16235
Farben oder mehr.

e  Festplatte mit mindestens 100MByte freiem Platz.

e 2 - Knopf oder besser 3 - Knopf - Maus

Installation des Programmes.

1 Kontrollieren Sie vor der Installation Datum und Uhrzeit Thres Rechners. Die PC-Zeit
darf nicht zuriickgestellt werden!
Die Programme sind fiir eine vorldufige Nutzungsdauer (ca. 8Wochen) ausgelegt. Der
ordnungsgemdBe Weiterbetrieb ist nur mit einem Benutzercode erlaubt und maglich.
Den Benutzercode erhalten Sie von Threm Lieferanten sofort nach Zahlungseingang.

2) Kopieren Sie das Verzeichnis iMill auf Thre Festplatte.

3) Starten Sie das Programm iMill auf Threr Festplatte. Das Programm installiert sich
selbstdndig.
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Wichtige Informationen zum Programm.
Die vorliegende Anleitung beschreibt die allgemeine Benutzeroberfldche des Programmes.
Bitte lesen Sie diese aufmerksam und komplett durch.

Haben Sie Fragen zur Bedienung, dann benutzen Sie bitte zuerst die Programmhilfe.
Diese erreichen Sie auch bei bereits aktivierter Funktion mit <F9> oder mit dem

Hilfsmittel ﬂ [?] und anklicken der Funktion.

Das Programm unterstiitzt die 3 - Knopf - Maus. Der mittlere Knopf <M> kann, sofern

er vom Betriebssystem nicht bereits umkonfiguriert wurde, fiir Eingabehilfen

verwendet werden. Alternativ laBt sich mit <F2> die gleiche Funktion auslésen.

Eingabehilfen sind:

- in der Grafik die hdufig bengtigten Zeichen- und Editierfunktionen,

- nach der Auswahl einer Funktion in zeichnen die Konstruktionshilfe,

- Hilfsmittel mit Doppelbelegung,

- im Meni die Mentiauswahl. u.s.w.

Funktionsunterstiitzung mit <Shift> (<">):

- <™ und markieren: Hinzumarkieren oder bei bereits markierten Wegen
entmarkieren.

- <">und Cursorbewegung am Grafikrand: Zoom - Verschiebung (Displaylist).

Funktionsunterstiitzung <R> (rechte Maustaste): Wenn keine Funktion aktiv ist, 6ffnet

das Driicken der rechten Maustaste im CAD das alternative Menii (<F2>) fiir das

Markierungshilfsmittel.

Funktionsunterstiitzung Abbruch: Nahezu alle Fenster oder Eingaben im Programm

konnen mit der Maustaste <R> oder mit <Esc> abgebrochen werden. Nur Windows

Standardfenster miissen exklusiv angeklickt werden.

Ohne vorherige schriftliche Einwilligung durch AHSoft ist es untersagt die Software

oder das zugehérige schriftliche Material an einen Dritten zu ibergeben oder einem

Dritten sonstwie zugdnglich zu machen. Die Software und das zugehdrige

Schriftmaterial sind urheberrechtlich geschiitzt. Das Recht zur Benutzung der

Software kann nur mit vorheriger schriftlicher Einwilligung von AHSoft an einen

Dritten libertragen werden. Verschenken, Vermieten und Verleihen der Software und

des schriftlichen Begleitmaterials sind ausdriicklich untersagt.

Hilfen.

Hilfreiche Statusanzeigen informieren Sie standig. Eine schnell verfiigbare und
libersichtliche Hilfe unterstiitzt Sie bei allen Arbeiten. Ausfiihrliche Informationen zu den
erstellten Layerdaten konnen gelistet, editiert und ausgedruckt werden. Der Anwender
erhdlt zu jeder Zeit eine ideale Visualisierung der Formen und Gravuren: Strichgrafik mit
Layer- oder Werkzeugfarben, breite Fraserspurdarstellung auf Grund oder in Spiegelhdhe,
3D-Projektionsansichten aus beliebigen Winkeln, Graustufen, Linien- und
Flachendarstellung u.s.w. Beim Export verringert eine automatische Geometriepriifung der
Werkzeuge Bedienungsfehler.
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Bildaufbau.
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(1) Auswahimenii: (Nur bei Parameter . Grundeinst. Menu Form = Text oder
Txt+Icon)

Auswahl der Programmbereiche und Meniis. In den Modulen wird diese Meniiauswahl
teilweise deaktiviert. Mit dem Funktions - Menii (Block am rechten Bildrand) werden alle
Untermeniis und Funktionen ausgewdhlt.

(2) Bearbeitungsstatus:
Anzeige der Bearbeitungsmaglichkeiten mit dem Programm:

{T‘} In den Werkzeuglayern befinden sich Frdsdaten (nach der AutoKorrektur).

2D oder .

2D auf griinem 6rund: Im AktLayer befinden sich 2D Grafikdaten Diese Daten konnen mit
allen Funktionen wie beschrieben bearbeitet werden.

3D auf rotem Grund: Im AktLayer befinden sich 3D- oder Frdsdaten mit Werkzeug- und
Technologie- Informationen. Hier kdnnen einige Bearbeitungen zu Fehlern fiihren (z.B. die
richtige Daten - Reihenfolge geht verloren). In diesem Fall muB der Anwender entscheiden
ob dies gewiinscht ist.

Nach dem Anklicken der Anzeige wird das Layerwerkzeug angezeigt. Befinden sich bei der
Anzeige 3D Werkzeuginformationen in den Frdsdaten, dann werden diese Werkzeuge
angezeigt. Die Werkzeugdaten konnen in der Liste verdndert und in den Datensatz
zuriickgeschrieben werden.
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| 6riine/Rote Ampel: Eine Griine Ampel zeigt an, da das Programm auf Eingaben
wartet, eine Rote Ampel zeigt, da eine Funktion aktiv ist.

(3) Kommentare, Eingabe:
Kommentare geben Hinweise zur weiteren Bedienung. Zahleneingaben erfolgen ebenfalls in
dieser Zeile.

(4) Hilfsmittel:
Button zum Markieren, zur Grafik - Steuerung, fiir Parameter u.s.w. (s.u.).

(B) Cursorposition:
Die X/Y- Cursorposition in der Grafik wird oben rechts am Bildschirm angezeigt.

(6) Grafikcursor:
Hier erscheint ein Cursorkreuz oder ein Pfeil. Die Cursorposition wird unter (5) angezeigt.
Die Cursorlinie kann mit dem Hilfsmittel Eingabeparameter ausgewdhlt werden.

(7) ICON - Menii / Funktionsmenii: Mit dem Funktions - Menii am rechten Bildrand
werden alle Untermeniis und Funktionen ausgewdhlt. Mit <F2, M> auf diesem Bereich
erhalten Sie ein alternatives Auswahlmend.

ICON - Menii: Symbolmenii fiir den schnellen Umgang mit dem CAD. Das Icon - Menii
enthdlt alle Funktionen des CAD. Die oberste Zeile dient zur Umschaltung zwischen den
Bereichen. Die anwdhlbaren Funktionen befinden sich darunter. Die einzelnen Bereiche sind
durch die kompakte Anordnung fiir eine schnelle Bedienung des Programmes geeignet.

(8) Layer - Auswahlleiste:

Direkte Layerzuweisung iiber Layerbutton am linken Bildrand. Das Anklicken wechselt
direkt in den Ziellayer, sind Wege markiert, dann werden die Wege in den Ziellayer
libernommen (verschoben).

(9) Grafik:

Der Grafikbereich ist der Hauptteil des Bildschirms. Die Hintergrundfarbe kann mit kann
mit dem Hilfsmittel Eingabeparameter ausgewdhlt werden.
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Tastatur Kommandos.

Fiir einige Bedienungen stehen im CAD Tastatur - Kommandos zur Verfiigung.

<->, <F8> Zoom - an der Stelle des Grafikcursors (Bildmitte).

<+>, <F7> Zoom + an der Stelle des Grafikcursors (Bildmitte).

< >,<Tab> markierte Wege editieren.

<Strg S> CAD-Daten sichern. Ist bereits ein Dateinamen bekannt (Wird in der
Fensterleiste oben angezeigt), dann werden die Daten unmittelbar in diese
Datei gesichert. Andernfalls wird der Dateidialog zum Auswahl eines
Dateinamens geoffnet.

<Strg X> Ausschneiden in Zwischenablage (im CAD, vgl. Markierungshilfsmittel).

<Strg C> Kopieren in Zwischenablage (im CAD, vgl. Markierungshilfsmittel).

<Strg V> Einfiigen aus Zwischenablage (im CAD, vgl. Markierungshilfsmittel).

<DEL>,<Entf>  Die markierten Wege l6schen.

<F9> Hilfe zu den Funktionen (vgl. Hilfe und ? Hilfe). Bis auf <F9> sind alle
Tastatur - Kommandos nur im CAD und nicht in den Modulen (AutoKorrektur
u.s.w.) wirksam.

Panning.

Beriihrt der Grafkcursor bei gleichzeitig gedriickter <Sft> Taste den Bildrand, dann wird
die Grafik ohne Verdnderung der Grofe so verschoben, daB die Cursorposition in der
Bildmitte liegt. Dieses Panning ist in der Vektorgrafik (zeichnen der Grafiklayer) und
Reliefgrafik anwendbar.

Die Hilfsmittel.

| o = S £ i K ISV VR o o

Undo.

B/ evor 0|

Redo.

Speichern (vgl. Tastatur Kommando <Strg S>).

mD|2 s

6rafikdruck.

Die Grafiken und Texte werden an den Standarddrucker ausgegeben. Exportiert
werden alle Layer, die farblich markiert sind in aufsteigender Reihenfolge
(0..MaxLayer). Layer, die nicht gedruckt werden sollen sind durch anklicken weif zu
markieren.

Aktuelle Informationen finden Sie in der Programmhilfe <F9/?>.

[t

Maschinenausgabe direct mill auto.

Die Frdsdaten an die Standardmaschine ausgegeben. Exportiert werden alle farblich
markierte Layer in aufsteigender Reihenfolge (0..MaxLayer). Layer, die nicht
exportiert werden sollen sind durch anklicken wei zu markieren. Durch anklicken mit
<M/F2> erreichen Sie die Einrichthilfe fiir die Standardausgabe. Fiir die Ausgabe
wird mindestens ein Maschinenpfad (Ausgabeprogramm) und ein Datenpfad bendtigt.
Aktuelle Informationen finden Sie in der Programmhilfe <F9/?>.
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H Positionsauswahl (Markierungshilfsmittel).
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Ausgewdhlte Wege werden rot gezeichnet und mit 8 Haltepunkten markiert. Im

Textmodul werden mit diesem Hilfsmittel nur Textzeilen (an ihrem Bezugspunkt)

markiert. Mit <M, F2> auf die Positionsauswahl wird eine Auswahl geéffnet:

alle entmarkieren: Alle Markierungen werden aufgehoben.

alle markieren: Alle Wege werden markiert.

markiere BahnPos: Auswdhlen einer Strecke durch einen Stiitzpunkt oder durch
Schneiden mit einem Rechteck.

markiere in Layer: Den ndchsten Weg in allen Layern suchen.

entmarkieren: Einen markierten Weg wieder entmarkieren.

Wege - Info: Informationen zu den markierten Wegen anzeigen.

ausschneiden <Strg X>, kopieren <Strg C>, einfiigen <Strg V>: Markierte Weg
liber die Programm - Zwischenablage austauschen.

Gruppieren: Die Wege werden zu einem Block ‘verbunden'.

Gruppierung aufheben: Eine Gruppierung wird aufgehoben.

Hinweis: Gruppieren ist nur sinnvoll in Verbindung mit ReliefVTR (HCAM3D.. /

HCAMit!).

Positionsmarkierung.
Frdserspur.

Grafik ZOOM +.

Grafik ZOOM -.

Grafik Bild NORM.

Grafik Bild Neu.

Grafik Alles.

6rafik Verschieben.

6rafik Auswahl.
Grafikhintergrund auswdhlen.

Eingabeparameter (Programmeinstellungen).
Aktuelle Informationen finden Sie in der Programmhilfe <F9/?>.
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Eingabeparameter - Auswahl Eingabe: (Einstellungen fiir CAD)

e Kreisauflésung:
Vektorisierungs - Auflosung fir Kreisbogen.

¢ Splineauflésung:
Vektorisierungs - Auflésung fir Splinekurven.

e Hintergrundfarbe:
Die Grafik - Hintergrundfarbe.
White: Hintergrund = wei8 (konstant).
Win6nd:  Desktop - Farbe, abhdngig von der Windows Hintergrund Farbeneinstellung
(WINDOWS unter Systemsteuerungen . Farben).
LGray: Hintergrund = hellgrau (konstant).
Black: Hintergrund = schwarz (konstant).

e Eingaberaster X / Y:
Die Cursoreingabe erfolgt in der eingegebenen Schrittweite (Rasterung).

e Cursorkreis:
Bei Eingabe Cursorkreis > 0 wird im CAD das Fadenkreuz mit einem Kreis gezeichnet.

e Cursor - Fangraster:
Mit Fangraster kann fangen (verbinden mit dem ndchstliegenden im Fangraster
liegenden Punkt) fiir Zeichenfunktionen eingeschaltet werden.

e Fanglayer (zeichnen):
Mit Fanglayer wird der Layer eingeschaltet, auf den beim Zeichnen innerhalb des
eingestellten Fangrasters gefangen werden soll. Bei Einstellung -1 wird immer im
AktLayer gefangen.

e Kreisbogen - Toleranz:
Automatische Kreisbogen - Erzeugung bei Export Daten im Meni Export und Font
Editor. Aus den Vektordaten werden Kreisbogen erzeugt die max. mit der eingestellten
Toleranz von der Polylinie abweichen.

e Cursorform:
Einstellung durchgezogene oder gestrichelte Cursorform.

* Message Beep:
Einstellung des Warntones.

ein: Warnton Standardeinstellung.
einfach: Ton fiir Auswahl eines Windows Sounds.
aus: Warnton grundsdtzlich aus.
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e Warnung bei 3D-Edit:
Befinden sich im Grafiklayer 3D-Wege, dann erfolgt bei Editierungen jeweils eine
Warnung.

e Warnung WZ - Daten - Edit:
Befinden sich im Grafiklayer Werkzeugdaten, dann erfolgt bei Editierungen jeweils eine
Warnung.

e verschieben mark. Wege [J/N]:
JA: Markierte Wege kdnnen im CAD mit dem Cursor gedndert (verschoben,
vergrofBert, verzerrt) werden.
Nein: Markierte Wege konnen nicht verdndert werden.

Eingabeparameter - Auswahl Farben (Einstellungen fiir CAD):

e Layerfarben / Werkzeugf. [J/N]:
JA:  Mit dem Grafikaufbau werden die Layerfarben verwendet.
Nein: Befinden sich Werkzeugdaten in den Layern, dann werden die Werkzeugfarben
verwendet ansonsten werden mit jedem Grafikaufbau die Layerfarben
verwendet.

e Frdserspur J=6rund / N=Spiegel:
Beim zeichnen mit dem Hilfsmittel Frdserspur wird bei JA die Frdserbreite am Grund
(=Spitzenradius) und bei Nein die Frdserbreite auf Spiegelhdhe gezeigt.

e Fillkontur J=genau / N=schnell:
Zum Zeichnen mit dem Hilfsmittel Frdserspur wird mit JA die Fiillkontur genau
gerechnet und mit Nein die Fiillkontur maoglichst schnell gerechnet. Bei Komplexen
Konturen kdnnen jedoch Fehler auftreten.

e Konturen fiillen:
Beim Zeichnen mit dem Hilfsmittel Frdserspur werden mit JA alle Konturen zur
Gravurvorschau gefiillt und mit Nein nur die Konturen gezeichnet.

e Leerwege sichtbar:
Bei JA werden ausgetauchte Linien mitgezeichnet.

e Clipbereich Fast Grafik:
Abhdngig von der Grafikkarte werden Linien im Zoom nicht mehr korrekt gezeichnet.
Mit dem Clipbereich kann die Grenze definiert werden, ab welcher langsamere aber
sichere Clip-Rutine einsetzt. Standardeinstellung 16000. Wenn beim Zoom Linien in der
Grafik fehlen, dann muB der Clipbereich verkleinert werden (Einstellung 8000, 4000).
Andererseits kann fiir eine gute Grafikkarte zum schnelleren Grafikaufbau der
Clipbereich vergroBert werden (32000, 64000 ..).
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Diskfenster Zeilen [15..30]:
GroBeneinstellung fiir das Datei - Mendi.

Bohrungsmarkierung [2D, ..,0]:

Grafische Markierung von Bohrungen.

keine:  Bohrungen werden nicht markiert. Fiir importierte Fremddaten, die nicht
umgerechnet werden sollen kann die hier storende Markierung ausgeschaltet
werden.

fiir 2D: Borungen werden nur fiir 2D markiert (Datenfolge PosA-PosE).
Standardeinstellung mit Anzeige der (2D-)Bohrungen in der Grafik.

2D+3D: Bohrungen werden fiir 2D und 3D markiert (Datenfolge PosA-PosE und PosA-
Pos3D). Anzeige von Bohrungen in Fraswegen (3D) z.B. nach Zyklen oder Multi
Head Drill.

Rechnerleistung hoch [J/N]:

JA: Das Programm bendtigt auch im Leerlauf hohe Rechenleistung.

Nein:  Die Rechenleistung wird im Leerlauf (Aktionsanzeige = griin) begrenzt. Diese
Einstellung ist glinstiger fiir Notebooks. Viele Prozessoren bendtigen dann
weniger Batterieleistung.

Eingabeparameter - Auswahl Grundeinst. (Einstellungen fiir CAD):

Anzahl Layer:
Die Anzahl der verfiigbaren Grafiklayer (O .. MaxLayer) kann vom Anwender im Bereich
16..50bestimmt werden.

Menii - Form:
Menii - Einstellung wahlweise auf nur Text-Mend, nur Icon-Menii und Text + Icon
Mend.

Grafik mit Lineal:
Lineal ein-/ausschalten

Grafik mit Layerleiste:
Layerleiste (links) ein-/ausschalten

Hilfe im Editor:
JA: Die Hilfeanzeige erfolgt im Texteditor. Hier kdnnen Sie die Hilfe u.a. auch
ausdrucken.

Nein: Die Standard - Programmhilfen - Anzeige wird verwendet.

Cir. Layer Werkzeuge [J/N]:

JA: Mit Datei . Neu und 6ffnen werden die Layerwerkzeuge geldscht.

Nein: Mit Datei . Neu werden die Layerwerkzeuge nicht geloscht. Mit Datei . 6ffnen
werden die Layerwerkzeuge nur mit den im Schild vorhandenen Werkzeugdaten
tiberschrieben.
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Datensicher. fiir Folgesitzung:

JA: Die Arbeit bleibt nach Programmende fiir die ndchste Sitzung erhalten
(Standard).

Nein: Die Arbeit wird zum Programmende in eine Datei gesichert.

Hilfe Verzég. [0..100*0,1s]:

Einstellung fiir die automatische Kurzhilfe fiir Menii - Funktionen.

0: Es wird keine Hilfe angezeigt.

1..100: Zeitverzogerung in 0,1sec. Befindet sich der Cursor ldnger als die angegebene
Zeit auf einer Meniifunktion, dann wir eine kurze Beschreibung (Hilfe) der
Funktion angezeigt.

ASCII in ANST wandeln [J/N]:

JA:  Beim Importieren von Texten werden Umlaute im ASCII - Format in die
richtigen ANSI(Windows) - Zeichen gewandelt. Damit sind jedoch einige ANSI-
Sonderzeichen nicht direkt eingebbar.

Eingabeparameter - Auswahl AutoKorr (Fiir AutoKorr und
Offsetberechnungen):

Abrundungswink. 2D:
Abrundungswinkel fiir AuBenecken bei 2D-Korrektur.

Abrundungswink. 3D:
Abrundungswinkel fiir AuBenecken bei 3D-Korrektur (mit Ausspitzbewegung).

Gegenlauffrdsen:

JA:  Eine Flache (Spiegel) wird in mathematisch positiver Richtung umfrast
(Gegenlauffrdsen).

Nein: Eine Fldche (Spiegel) wird in mathematisch negativer Richtung umfrdst
(Mitlauffrdsen).

Uberlapp. Zeilen Abrdumen:

Uberlappung der benachbarten Frdserspuren bei zeilenférmigem Abrdumen. 0% ergibt
einen Bahnabstand mit Fraserdurchmesser (2*Frs - Nutzungsgrad 100%). Werte > 0
ergeben eine Uberlappung der Abrdumwege.

Uberl. paralleles Abrdum.:

Uberlappung der benachbarten Fraserspuren bei dquidistantem Abrdumen. Die Eingabe
von 0% ergibt bei Einstellung bahnpar. Radius einen Bahnabstand mit Frdserradius
(Nutzungsgrad 50%) und bei Einstellung bahnpar. Durchmesser einen Bahnabstand mit
Frdserdurchmesser (Nutzungsgrad 100%). Werte > O ergeben eine Uberlappung der
Abrdumwege. Wegen den giinstigeren Bedingungen fiir die zeilenformigen
Abrdumbahnen (kiirzere Rechenzeit und schnellere Abarbeitung) wird empfohlen
zeilenférmig abzurdumen.

iMill 13



Parameter - Norm - Grdfle:

Anpassen der Berechnungsparameter an eine Daten - NormgraBe. Einstellungen 50 / 100
/ 200 / 500 / keine. Standardeinstellung = 50. Bei Berechnungsproblemen kann der
Wert variiert werden.

Datencheck vor Berechn.:

Mit der Einstellung JA priift das Programm vor der Berechnung die Konturen auf
Uberschneidungen. Markierungen bleiben auch im CAD erhalten. Schnittpunkt -
Markierungen konnen mit bearbeit . mark. Schnittpunkte . Schnittpkt. l6schen
entfernt werden.

Berechnung Blockweise:

Nein: Alle Daten werden gemeinsam berechnet. Diese Einstellung sollte aus
Sicherheitsgriinden maglichst vermieden
Zeilen/Spalten: Die Daten werden in Blockweise (alle in einer AuBenkontur liegende

Konturen gemeinsam) in zeilen-/spaltenférmiger Reihenfolge berechnet.

Konturstart:

Unverdndert: Die Konturstartpunkte werden nicht verdndert.

InnenEck: Die Konturstartpunkte werden in die jeweils engste Innenecke verlegt.

Gerade:  Die Konturstartpunkte werden in die Mitte der jeweils ldngsten Geraden
verlegt.

Abrdumbahnen zuerst:
Mit der Einstellung JA werden die Abrdumwege zuerst ausgegeben
(Standardeinstellung).

Abrdumzeilen verbinden:
Bei JA werden die Frdswege soweit moglich miteinander verbunden.

Abrdumbahnen nachsort.:
Zusdtzliche Sortierung der Abrdum - Reihenfolge zur Erzielung kiirzester Leerwege
(entspricht ca. bearbeit . Bahnen sortieren . Auto).

Abrdumwege zusammen:

JA: Die Umfrasung der Kontur mit dem Abrdumwerkzeug und die Abrdumbewegungen
werden zusammengefaft.

Nein: Kontur - Umfrdsungen und Abrdumbewegungen bleiben getrennte Datensatze.

Abrdumzeilen verrunden:

JA: Abrdumzeilen werden an den Umkehrpunkten fiir eine sanftere
Maschinenbewegung verrundet.
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_*ii Hilfe.

Haben Sie Fragen zur Bedienung, dann benutzen Sie bitte zuerst die eingebaute Hilfe. Die
Hilfe erreichen Sie auch bei bereits aktivierter Funktion mit <F9> oder mit dem
Hilfsmittel [?] Hilfe und anklicken der Funktion.

Layer sind eigenstdndige Daten- und Arbeitsbereiche, die mit unterschiedlichen Farben
gleichzeitig gezeichnet werden. Alle Operationen werden mit einem Bezugslayer dem
AktLayer (aktueller oder aktiver Layer) ausgefiihrt. Ausnahme sind Operationen im
Bereich Layout bei Einstellung alle Layer .Der gewiinschte Layer wird hier oder in der
Layerleiste am linken Bildrand ausgewdhlt. Alle Layer sind gleichwertig! Die Layer kdnnen in
der Werkzeugeingabe mit Namen versehen werden (Gravur, Text,..). In der Liste werden
Layer, die mit Daten belegt sind mit der Anzahl der Stiitzpunkte, leere Layer mit O
markiert. Die zweite Markierung kennzeichnet die Anzahl der Textzeilen.

Kombinierte Cursor - Tastatureingabe.

Zahlenwerte, wie Positionen oder Verschiebungen, konnen in den meisten Fallen alternativ
mit dem Cursor (Maus oder Pfeiltasten der Tastatur) oder analytisch mit der Tastatur
eingegeben werden. Wird eine solche Funktion aktiviert, so erscheint der Cursor, der mit
der Maus positioniert werden kann. Gleichzeitig wird am oberen Bildschirmrand die
Eingabezeile eingeblendet. Die Eingabezeile enthdlt die Beschreibung der Eingabe gefolgt
durch einen Doppelpunkt ':" und einer senkrechten Eingabemarke. Solange mit der Tastatur
nichts eingegeben wurde ist die Cursoreingabe aktiv. Wird ein Zeichen iiber die Tastatur
eingegeben, dann ist die Maus inaktiv. Werden alle eingegebenen Zeichen wieder geldscht
(z.B. mit <Ctl ¥>), dann ist die Cursoreingabe wieder akfiv.

Zur analytischen Eingabe mit der Tastatur werden nur giiltige Zahlenwerte und die
Grundrechenarten akzeptiert. D.h. Die Anzahl der Zahlen muB den Forderungen
entsprechen. Sind z.B. 2 Werte (fiir x und y) gefordert, dann miissen 2 Zahlen eingeben
werden. Nachkommawerte werden durch Komma *,' oder Dezimalpunkt '." getrennt. Zur
Zahlentrennung werden Space ' ' und alle anderen Zeichen akzeptiert, die nicht fiir die
Zahleneingabe zuldssig sind. Zur Eingabe einer Zahl werden die Zeichen: '0'..'9", "', ' ,', '
'+' akzeptiert. Mit <Ret> oder <L> wird die Eingabe abgeschlossen. Wurden giiltige
Zahlenwerte iiber die Tastatur eingegeben, dann wird diese Eingabe iibernommen, bei
ungiiltigen Zahlen oder keiner Tastatureingabe ist der Wert der Cursoreingabe aktiv. Mit
<Esc> oder <R> wird die Eingabe abgebrochen.
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Rechner.

= 123 * 3.5 = 430.5000|
ﬂﬂﬂj x> | sin | asin | sTO |

ﬂ ﬂ ﬂ J sqr(x)l cos | acos | RCL | Cir
ﬂﬂﬂj 1x | tan | atan | | Ese
HJﬂJ = | '.rrad| 1 | | oK
Der Rechner wird aus der aktiven Zahleneingabe mit <Alt R> eingeschaltet. Das

Eingabefeld OK schlieft den Rechner und iibergibt das Ergebnis in die Zahleneingabe. Das
Eingabefeld Esc schlieBt den Rechner und laRt die Zahleneingabe unverdndert.

Kundendienst.

Tritt ein Fehler auf, dann senden Sie die beanstandeten Daten mit dem Inhalt des Menii
Records (Parameter . Hilfe . Menii Record), einer detaillierten Fehlerbeschreibung und
den letzten Bedienungen und Programmeinstellungen an:

AHSoft - Ing.-Biiro A.Horn
Ebersgdns * Borngartenstrafle 8
D - 35510 Butzbach

eMail: Info@ AHSoftgravur.de

Den Menii Record erreichen Sie unter Parameter . Hilfe Status . Menii Record. Ein
Versand der Daten per eMail wird empfohlen. Bei eMail - Versand bitte nur mit WinZip
gepackte Daten zusenden.

Einstellungen: Alle Eingaben und Daten werden wahrend des Programm - Betriebes
gesichert und stehen mit jedem Programmstart sofort zur Verfiigung. Befinden sich im
Speicher beschddigte Datensdtze, so kann dies nach dem Programmstart zu
Laufzeitfehlern fiihren. Die tempordren Daten kénnen geléscht werden indem Sie im
Verzeichnis die Dateien '*. TMP' und '*.PAR' entfernen. Die Programmparameter (*.PAR)
kénnen Sie auch mit Parameter . Hilfe . Clr Parameter |6schen.
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Die Frdsdatenerstellung in iMill.
iMill ist ein sehr universelles Gravier- und Frdsprogramm. Mit diesem konnen Frdsdaten
iber mehrere Wege erzeugt werden:

1

2.2

Layerzuordnung:

Die Frasdaten werden als 'Grafik' in einzelne Layer gespeichert. Jedem Layer ist aus
der Werkzeugbibliothek ein Werkzeug zugeordnet (Werkzeug O zu Layer O,
Werkzeug 1 zu Layer 1 u.s.w.). Die Frdsdaten werden bei Export mit Datei . direct
mill aus den Layer- und Werkzeuginformationen automatisch erzeugt. Dieser Weg ist
ideal fiir 2D-Frasarbeiten wie Schilder, einfache Frontplatten, einfache Gravuren.
Bereits wdhrend der Dateneingabe kann durch die Layerfarbe und
Frdswegvisualisierung sehr leicht die Frdsarbeit iiberwacht werden.

Frdsobjekte in Frdslayer:

Frdsobjekte in mehreren Frdslayer:

Im Meni WBahn werden mit den Funktionen FrKorr 2D/3D, Frdsweg,
Schraffieren, 3D Zyklen u.s.w. Grafikobjekte in Frdaswege umgerechnet und in
Ziellayer gespeichert. Hier konnen verschiedene Ziellayer verwendet und dhnlich wie
mit der Layerzuordnung gearbeitet werden. In diese Frdslayer konnen auch die
Ergebnisse aus der AutoKorrektur gespeichert werden. Die Frdsreihenfolge kann
beim Export mit Datei . direct mill durch Auswahl der Layerreihenfolge bestimmt
werden. So konnen mehrere Frasverfahren (2D/3D-Gravur, ausgespitzt, projiziert,
Teilrelief) kombiniert und gemeinsam gefrdst werden. Diese Technologie ist ideal fiir
iberschaubare 2D/3D-Frdsaufgaben.

Frdsobjekte in einem Frdslayer:

Im Meni WBahn werden mit den Funktionen FrKorr 2D/3D, Frdsweg,
Schraffieren, 3D Zyklen u.s.w. Grafikobjekte in Fraswege umgerechnet und in einen
Ziellayer (Frdslayer) gespeichert. In diesen Frdslayer werden auch die Ergebnisse
aus der AutoKorrektur gespeichert. Dabei sollte bereits die Frdsreihenfolge
beachtet werden. Die Daten im Frdslayer konnen mit WBahn . CAM - Edit
verdndert werden. Diese Technologie ist ideal fiir umfangreiche, komplexe
Frdsarbeiten und Kombination aller Frdsverfahren. Die Frdsarbeit wird am
Programmierplatz komplett vorbereitet. Mit Hilfe der Funktionen Datei .
Norm/Zoom Projektion und Volumen Ansicht konnen Komplettansichten der
Frdsarbeiten erzeugt und damit die gesamte Arbeit kontrolliert werden.

Direkter Frdsdatenexport aus den Modulen:

Fiir einfache Arbeiten (z.B. die Komplettarbeit ist ein ausgespitzter Stempel, ein
projizierter Stempel oder eine Relieffrdsung) konnen die Frasdaten direkt aus den
Modulen AutoKorrektur iiber das Exportmenii ausgegeben werden. Damit werden
unnotige Programmbedienungen gespart.

Die Exporthilfen.

Das Exportmenii besitzt neben den verschiedenen Exportwegen zu Maschinen und
Austauschformaten die Exporthilfen. Hier befindet sich eine Auswahl zur 3D-Ansicht,
Prifung und Drucken der Frdsdaten.
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Die Werkzeugeingabe.

Zur Erzeugung der Frdsdaten werden komplette Werkzeuginformationen aus einer
Werkzeugliste bengtigt. Die Werkzeugliste erreichen Sie z.B. mit Parameter .
Werkzeugeingabe oder das Layerwerkzeug im CAD durch anklicken der Buttons 2D/3D.
Jedes Werkzeug bendtigt eine Geometrie (Schneidenradius, Spitzenradius, Winkel evtl.
Kugelradius) und giiltige Technologiedaten (Eintauchtiefe, Flughéhe, Arbeitsvorschub XY,
Eintauchvorschub Z, Spindeldrehzahl und Wechselstation). Fiir 3D-Zyklen werden
zusatzlich noch die Technologiedaten IT (max. Schichttiefe, Spanbruchhub,
Schlichtoffset) benotigt. Sind die Werkzeugdaten unvollstdndig oder fehlerhaft, dann
konnen falsche Frdsdaten entstehen.

Werkzeuge werden durch die Wechselstation unterschieden. Werkzeuge mit gleichen
Geometrien (Werkzeugformen) konnen auch gleiche Wechselstationen haben. Dies wird z.B.
dann eingesetzt, wenn ein Werkzeug mit unterschiedlichen Technologien (Eintauchtiefe,
Flughche, Arbeitsvorschub XY, Eintauchvorschub Z, Spindeldrehzahl) verwendet werden
soll.

Beispiel:

Eintauchtiefe
Flughche
Arbeitsvorschub XY
Eintauchvorschub Z
Spindeldrehzahl
Wechselstation

Gravur in Layer O

mit Layerwerkzeug O: mit Layerwerkzeug 1:

1,0mm

0, 5mm
1,0m/min
0,8m/min
30000

1

Gravur in Layer 1

1,5mm

0, 5mm
0,8 m/min
0, 7m/min
40000

1

L Far [Fhan VJFS Ll DRk LJFEC LU0\ WJBE LdSed L) St
o I 0.10 30.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 30 R
1 M ¥on. 5° O.1mm 0.06 5.00 0.00 0.30 0.50 0.00 0.00 o B
= 0. lrm .07 10.00 O0.00 o] o] 0 0 0 =
3 Kon. 20° O.1mm 0.08 20.00 0.00 0.30 0.50 0.05 0.05 o M
4 M ¥on. 2z0® O.2mm 0.20 20.00 0.00 0.30 0.50 0.10 0.05 o 0o 4

ol yerkzeug Farbe + MNwmer e Kon. 11

[N trericzengneme [Fon. 10° O.dmm | |Frs:
SN schneidenradius {.5..100) [ree] [IENGEEGE) FWi:

YAPS spiczenradius {0.. 100 [zzo] 0 & - ||Frk:

PPl inke e e FEL:

VP pyeelradius {0.. 100} [xe0] £ o

+ + ||Res:

LAFE. pincauchtiefe {0..1000) [mm] [ 0.300 P

LADK B ughdhe {0..1000) [xee] [ 0.500 | ¥ tllst

N irpeitsvorsehub XY (0..20) [w/win] [ 0,001 Brz:

"B Eintauchvorschub I (0. .20) [w/min 0.001 Sof:

%I;fﬁpd Spindeldrehzahl [+£93993) [U/min] 127

e Werkzeugstandweg (<293299) [mm] | |

M wechselstarion (0. .(9)993)

gSmx max. Schichttiefe (0.. FEt) [rom]

SN e e ruehhub +2 {0.. FEt) [zwo] |

bS50l senlichtoffs. £(Frs) (0..<100) [%] |

Die Geometriedaten der Werkzeuge O und 1 stimmen iiberein! Werden die Layer O und 1
mit Datei . direct mill aufeinanderfolgend exportiert, dann wird kein Werkzeugwechsel
erzeugt, die Technologiedaten werden jedoch gedndert.
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Eingabe der Werkzeuge und Technologiedaten fiir die Berechnungen. Die ersten
Werkzeuge (#0..MaxLayer) werden den Layern zugeordnet. Alle andere Werkzeuge sind
fiir die Frdseroffsetberechnungen in AutoKorrektur, Relief u.s.w. vorgesehen. Hier kénnen
bis zu 200 Werkzeuge eingetragen werden. Zur weitgehenden Automatisierung ist es
sinnvoll Standardwerkzeuge festzulegen, die fiir alle gleichartige Bearbeitungen verwendet
werden. Im oberen Bereich wird die Werkzeugliste gezeigt. Der untere Bereich zeigt das
aktuelle Werkzeug.

Geometriedaten:
' Werkzeug Farbe + Nummer: Fortlaufende Nummer, nach der
Reihenfolge des Datensatzes.

[EjNam Werkzeugname: Optionaler Text fiir das Werkzeug - wird auch als Layername
verwendet.

K5 S chneidenradius: WerkzeugmaB fiir die Grafik.

%18 Spitzenradius: Radius an der Werkzeugspitze.

\PF \Vinkel des Frdsers gemessen zur Werkzeugmittellinie.
LYF Radius einer Kugel an der Werkzeugspitze.

Technologiedaten I:

\AFE Eintauchtiefe: Frdstiefe des Werkzeuges gemessen von der
Werkzeugspitze zur Materialoberfldche.

WA DI Flughohe: Sicherheitsabstand der Frdserspitze zur Materialoberfldche
bei ausgetauchten Bewegungen.

t‘%fs’!-;’\'q'JAr‘bei‘rsvorschub XY: Frasvorschub fiir XY und 3D-Bewegungen.

''B Eintauchvorschub Z: Eintauchvorschub fiir senkrechte Bewegungen nach Unten.

50 Spindeldrehzahl: Drehzahl der Werkzeugspindel.

\h3E Werkzeugstandweg: Weg bis zum automatischen Frdserwechsel.

VLR wechselstation: Fiir jedes Werkzeug muB unabhdngig von den Geometriedaten eine
Wechselstation (WSt) angegeben sein. Werkzeuge mit Wst = O sind ausgeschaltet.
Ein Werkzeugwechsel wird nur bei Wechsel der WSt# durchgefiihrt. Andererseits
konnen Werkzeuge mit gleichen Geometriedaten, aber unterschiedlichen
Technologiedaten (Frdstiefe, Vorschub,...) gleiche WSt# besitzen. In diesem Fall
wird kein Werkzeugwechsel durchgefiihrt, aber die Technologiedaten werden
gedndert.

Technologiedaten IT:
Die Werte (max. Schichttiefe, Spanbruchhub, Schlichtoffset) werden fiir Eigenschaften
bzw. 3D-Zyklen verwendet.

ad Max. Schichttiefe: Max. Frdstiefe, die mit diesem Werkzeug in einer
Schicht ausgefiihrt wird.

?Sthpanbruchhub: Spanbruchbewegung bei senkrechten Bohrungen (keine Frdsung).

S5 s chlichtoffset: Abstand fiir einen zusdtzlichen Schlichtgang. Bei O
erfolgt kein Schlichtgang.
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e i

b +

Werkzeugweiterschaltung +/- (1/5 Zeilen).

Werkzeug Vorschau:

Schematische Werkzeugdarstellung mit Markierung der Frdstiefe und Anzeige des
Frdserradius (Res.) in Spiegelhdhe.

Cursorbedienungen:

<PgUp>, <PgDn>: Auswahl| des aktuellen Frdsers in der Werkzeugliste.
<CuAuf>, CuAb>: Auswahl innerhalb des aktuellen Werkzeuges.

Nach <Ret> in der letzten Eingabezeile des Werkzeuges (Wechselstation,...) wird das
Werkzeug gepriift. Ist das Werkzeug giiltig, dann wird in die ndchste Werkzeugeingabe
verzweigt. Ist das Werkzeug ungiiltig (Eingabe nicht komplett) dann erfolgt ein Warnton.

Die Automatische Kreisbogenerzeugung.

Das Programm verfiigt iiber eine automatische Kreisbogenerzeugung fiir Frasdaten. Diese
reduziert die Datenmenge und verbessert die Qualitdt der Frdsung. Dabei ist es véllig
gleich woher Ihre Frdasdaten stammen, ob Texte mit Splines, vektorisierte Daten,
automatisch berechnete Wege. Das Programm berechnet fiir die Frdsmaschine immer die
optimalen Bogen. Zur Eingabe vgl. Hilfsmittel Eingabeparameter . Kreisbogen-Toleranz.

CAD:

UnerlaBlich fiir ein professionelles Gravier- und Frdssystem ist ein gut ausgebautes CAD,
das nicht nur Standardoperationen unterstiitzt, sondern auch bei speziellen Anwendungen
nicht schlappmacht. Erst in seiner Gesamtheit wird ein CAD/CAM-System wirtschaftlich.
Das Programm verfiigt liber ein reichlich ausgebautes 2D-CAD, mit starken Operationen
und Editierungen.

Viele vorbildliche Editierungen helfen bei der Optimierung der Daten. So kannen wahlweise
einzelne Punkte oder Punktegruppen bearbeitet, Konturen gegldttet, Ecken eingefiigt
werden u.v.m. Einzigartig sind die 3D - Zyklen und Kontureigenschaften zur
wirtschaftlichen Frontplattenherstellung. Sie eroffnen neue Méglichkeiten mit CAD:
Direkte Wegberechnung fiir Ausbriiche, Taschen, Bohrungen, Spiralbohrungen, Senkungen.
Das CAD enthdlt Funktionen zum Laden, Editieren und Speichern von 2D-Gravier- und
Frdsdaten. Aktuelle Beschreibungen der Funktionen entnehmen Sie bitte der Hilfe. Die
Hilfe erreichen Sie mit dem Hilfsmittel Hilfe und anklicken der Funktion oder mit <F9>.

iMill 20



Direktausgabe mi//lCONTROL

millCONTROL - Eigenschaften.

millCONTROL ist eine professionelle Datenausgabe und Bedienung fiir ausgewdhlte

Frdsmaschinen.

- Direkt wahlbar iiber direct mill Auto.

- Einschaltbare Arbeitsraumiiberwachung.

- Freifahr-/Homeposition nach der Bearbeitung zur Werkstiick Freigabe.

- Achsentausch z.B. zum Drehen des Arbeitsbereiches.

- Direkte Portverwaltung.

- Einrichthilfe zum Einmessen der Maschine.

- Gesteuerter Werkzeugwechsel, Verwaltung eines Werkzeugwechslers.

- Werkzeug Ldngenvermessung, Verwaltung der Werkzeugldngen.

- Spannposition-/Spannmittelverwaltung und Einmessen mit der Maschine
fiir mehrere Arbeitspositionen.

- Serielle und parallele Mehrfachbearbeitung fiir die Massenfertigung.

- Zentrieren fiir serielle Bearbeitung z.B. fiir Schilderschraubstock.

- 3D Frasgrafik.

- Fraswiederholung ab beliebiger Stelle fiir komfortable Nachbearbeitungen.

- Gravierfeld Abtastung.

- Automatisches Abtasten und Frdsen auf Oberfldachen.

Export der Frdsdaten an die Maschine.

Den Export fiir Frdsdaten erreichen Sie aus der jeweiligen Anwendung (Datei,
Autokorrektur u.s.w. iiber Wlayer Export). 2D - Frdsdaten aus den Grafiklayern werden
iiber Datei . direct mill oder direct mill Auto ausgegeben. Diese Funktion verkniipft die
Layerwerkzeuge mit den Grafikdaten zu kompletten Frdsdaten. Bei Ausgabe iiber Export
6rafik erfolgt die Meldung Kein Werkzeug! / Daten eingeben J/N?. Mit JA wird ein
Werkzeug zur Eingabe der Technologiedaten eingeblendet.
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Einrichten der Maschine.

Vor der ersten Arbeit mit Threr Maschine miissen Sie die notigen Parameter (vgl.
millCONTROL . Parameter) und die Bezugspunkte korrekt eingeben. Je nach verwendeter
Maschine und deren Moglichkeiten kann die Bedienung von der nachfolgenden Beschreibung
abweichen. Zum Einrichten ist folgendermaBen vorzugehen:

1 Die Parameter (Auswahl Faktor, Grenzen, Raum, Riickzug, Achsen, Port)
vollstdndig und korrekt eingeben.

2 Referenzwerkzeug in die Frdsspindel einsetzen, die Ausspannldnge des
Referenzwerkzeugs (Spannzange bis Spitze) messen und liber Tastatur in
Werkzeugldngen[RefWzNr] eingeben. Zu diesem Zeitpunkt darf die Werkzeugldnge
noch nicht mit der Maschine vermessen werden.

3 Werkzeug - Antastung bestimmen (Auswahl Antastung).

3.1 Verfahren der Ldngenantastung [MeBpunkt, manuell, Tabelle] eingeben.

3.2 Nummer des Referenzwerkzeugs mit Referenz Werkzeug # eingeben (vgl. 2).

3.3  Fiir Maschinenausriistung mit Antastpunkt (MeBdose) und Langenantastung =
MeBpunkt den Antastvorschub bestimmen.

3.4 Antastposition X, Y, Z eingeben. Diese Positionen konnen mit der Maschine und
eingesetztem Referenzwerkzeug eingemessen werden (Taste <F2>). Auch bei
manueller Antastung Ldngenantastung = manuell muf diese Position angegeben
werden. Sie wird immer angefahren, wenn ein Werkzeug vermessen werden soll. Zum
manuellen Einmessen bestimmt man hiermit im Arbeitsbereich der Maschine einen
gleichbleibenden immer erreichbaren Bezugspunkt.

3.5 Spannzangenposition Z eingeben. Diese Position kann mit der Maschine und
eingesetztem Referenzwerkzeug eingemessen werden (Taste <F2>).

4 Fiir die Betriebsart Ldngenantastung = Tabelle jetzt in Werkzeugldingen die
restlichen Ldngen eingeben.

5 Vor der 1. Bearbeitung die Spannmittel Positionen eingeben. Diese Positionen konnen
mit der Maschine und eingesetztem Referenzwerkzeug eingemessen werden (Taste
<F2>).

Hinweis: Mit Einrichthilfe werden Sie vom Programm im oben beschriebenen Ablauf ab Pos.
2 gefiihrt. D.h. geben Sie zuerst alle Einstellwerte unter Parameter ein und wéhlen Sie
dann Einrichthilfe.
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Position einmessen.

Soll eine Position mit der Maschine eingemessen

Input Z¥Z T werden, dann driicken Sie im Positions -
o o ¥ = 0000 Eingabefeld die Taste <F2>. Darauf wird das
z = 0.000 ii "u-ﬂu';"u Einrichtfenster gesffnet und die Maschine fahrt
e 8.000 — an die angegebene Anfangsposition (X, Y (,Z

=- | Z2.00 += <= | Z2.00 += | (,A)))

L A

| Die Eingaben erfolgen komplett mit der Maus
€« x| « | Az | >

oder iiber die Tastatur. Die Anzeige welche

FAR AR ¥ Achsen eingegeben werden konnen, befindet sich
— in der obersten Zeile. Z. B. mit Input X¥YZ wird
angezeigt, daB nur die X-, Yund Z- Achse
eingemessen werden kann.

Esc 0K

Die gewiinschten Positionen werden mit Cursor-/Tastaturbedienung angefahren und unter
Input XYZ angezeigt. Die Input-Position werden mit X=, Y=, Z= (, A=) libernommen und
mit OK die Eingabe beendeft.

Die Tastatureingabe:

<CuLi>, <CuRe>, <CuAuf>, <CuAb>, <Home>, <Ende>, <PgUp>, <PgDn>
Fiir die Fahrtrichtungen entsprechend dem Cursorfeld. Die Maschine fdhrt
immer mit der eingestellten Schrittweite.

<+>, <-> Fiir die Incrementierung/Decrementierung der Schrittweite.

<X>, <Y¥> Zur Ubernahme der entsprechenden Achse.

<Esc> Abbruch: Die Position wird nicht ibernommen.

<E>, OK Eingabeende: Die mit X, Y libernommenen Achsen werden gespeichert.

Frdsvorbereitung.

Mit dem Programm konnen verschiedene Ausgabe- und Frdsverfahren gesteuert werden.
Die Ausgabeverfahren werden im folgenden Auswahlmenii bestimmt. Vor einem ersten
Fraseinsatz muB die Maschine komplett eingerichtet sein.

Wird mit wechselnden Aufspannpositionen gearbeitet, dann miissen vor den Bearbeitungen
die Spannmittel - Positionen eingestellt sein. Zum Einrichten der Positionen kdnnen diese
liber Tastatur eingegeben oder mit eingesetztem Referenzwerkzeug mit der Maschine nach
<F2> angefahren werden.

Das Referenzwerkzeug wird in Werkzeugldngen bestimmt und ist in der Regel das erste

Werkzeug der Bearbeitung. Wird das Referenzwerkzeug gewechselt, dann muB dies in
Werkzeugldngen eingegeben werden.
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Werkzeugeinsatz und Werkzeugwechsel.

Zum ersten Start erwartet das Programm, daB sich das Werkzeug der Wechselstation #1
in der Frdsspindel befindet. Beginnt die Bearbeitung mit diesem Werkzeug, dann fdhrt die
Maschine direkt zum Spannmittel und startet die Frdsbearbeitung. Beginnt die Bearbeitung
mit einem anderen Werkzeug (z.B. Station #2..), dann fdhrt die Maschine liber das
Arbeitsfeld, bewegt die Z - Achse an den oberen Endschalter und erwartet das
Einwechseln des ersten Werkzeuges. Befindet sich dieses Werkzeug bereits in der
Frdsspindel, dann kann die Anzeige bestdtigt und die Frdsbearbeitung fortgesetzt werden.

Bei eingeschalteter Ldngenantastung = MeBpunkt oder manuell wird nach jedem
Werkzeugwechsel der MeBpunkt angefahren und das Werkzeug vermessen.

Manueller Werkzeugwechsel.
Sind im Frasprogramm Werkzeugwechsel vorgesehen, hdlt das Programm zum
Werkzeugwechsel jeweils an.

Automatischer Werkzeugwechsel.

Vor einem automatischen Werkzeugwechsel miissen alle Wechselpositionen und
Vorpositionen korrekt eingerichtet sein. Der korrekte Werkzeugwechsel mu nach einer
ersten Inbetriebnahme unbedingt mit verminderten Vorschiiben und ausgeschalteter
Spindel iiberpriift werden. Da das Programm davon ausgeht, daB sich das Werkzeug der
Station #1 in der Frdsspindel befindet, muB diese Wechselstation unbedingt freigehalten
werden.

Wiederholte Frdsbearbeitung mit gleichen Werkzeugen.

Nach einer abgeschlossenen Frasarbeit sind alle wihrend der Bearbeitung vermessenen
Werkzeuge gespeichert und stehen fiir nachfolgende Bearbeitungen zur Verfiigung.
Werden Spannzangen mit fest eingesetzten Werkzeugen verwendet (Kegelwechsel -
System), kann fiir eine weitere Arbeit mit den gleichen Werkzeugen bei Betriebsart
Ldngenantastung = MeBpunkt oder manuell die Ldangenantastung eingespart werden indem
der Parameter Ldngenantastung auf Tabelle gestellt wird.
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Die Frdsausgabe.
Widhren der Dateniibertragung wird kontinuierlich der Bearbeitungsstand angezeigt und die
Grafik mitgezeichnet. Esc : Abbruch der Frdsdatenausgabe.

Einstellungen fiir die Ausgabe.

Vor einer ersten Benutzung der Maschinenausgabe mi/fCONTROL miissen alle Parameter
vollstdndig und richtig eingegeben werden. Vor der professionellen Nutzung der Daten
sollten Sie sich mit einem Testlauf vergewissern, da8 alle Einstellungen korrekt
gewdhlt wurden. Dazu empfiehlt sich

e den Vorschub der Maschine zu reduzieren,

e die Frdsspindel nur mit minimaler Drehzahl oder ausgeschaltetem Generator betreiben,
e denNot - Aus - Schalter immer fiir einen sofortigen Abbruch bereithalten.

Menii m/lCONTROL

[Typ :

Auswah| des Maschinentypes fiir die Direktausgabe. Mit Wahl des Maschinentypes werden
einige Parameter voreingestellt und die Bedienung/das Menii m/ICONTROL an die Maschine
angepaft.

Parameter.
Datei

Achsen ‘ Port

Grenzen ‘ Raum

Riuckzug

Die Parameter miissen vor der ersten Bearbeitung vollstdndig eingegeben werden.

Grenzen: Eingabe der dynamischen Maschinengrenzen.

Raum: Maschinen - Arbeitsraum und Achsenauflgsung bestimmen.
Riickzug: Nach der Bearbeitung anzufahrende Freifahr - Position.
Achsen: Koordinaten der Frdsdaten tauschen.

Port: Einstellen der RS232 - Schnittstelle (COM1..4)

Datei: Laden und sichern der in millCONTROL eingestellten Parameter.
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|Einr'ich1'hi|fe (nur fir  MIMAKI/ LANG MCG).

Hilfe zum ersten Einrichten der Direktausgabe

(vereinfachte Parametereingabe).

¥or dem Einrichten missen die Parameter
(Grenzen, Raum, Rackzug, Achsen, Port)
vollzstandig und korreki eingeben sein!

Far die Maschinentypen LANG MCG und Zum Einrichten der Ausgabe mi/lCONTROL folgen
Mimaki mul2 zum Einmessen die Maschine Sle den Anweisungen.

und die ¥erbindung eingeschaltet sein.

" weiter 1 &7 zurick I X Abhruch!

Werkzeug.

Antastung ‘ Langen ‘ Wechsler |

Eingaben fiir die Werkzeugverwaltung. Diese Eingaben sind nur bei Einstellung Parameter .
Grenzen . Ausgabeart = 1 moglich und sind abhdngig vom gewdhlten Maschinentyp:

Antastung: Verwaltung der Werkzeug - Ldangenvermessung.
Ldngen: Verwaltung der Werkzeugldngen fiir voreingestellte Werkzeuge.
Wechsler: Verwaltung der Werkzeug - Wechselpositionen.

Werkzeugliste.

Werkzeug(e) im Datensatz (D) /lxl Mit Wer'kzeuglisfe
! i | ! B ! : e .. .
\gFar 5t \JFIS Ll LRk LR U” \/B2 g Spd WZUUH konnen die Daten der
[u] (3F SV ILE 0. 25.00 0,00 . 0. a0 u]
1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 1.00 [u} [u} [u} ver‘wende‘l'en
z 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2. 1.00 0 0o o .
3 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 1.00 ] o o Wer'kzeuge angezelg’r
2 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 1.00 0 0o o und gednder"r werden
lgeFal erkzeuy Farke + Numwer I AChTUng: Andel"ungen
[EMan ey kzeugnamen Gravur 1
KSN sohneiden—/Schattrad(.5. . 100) [xuw] Z.000 . der Eintauchtiefe
YAPS spitzenradius {0.. 100] [raw] 0,200 2 - .00, . .
LRl grinie i0.. 90y [°1 [ =s5.000 = FEt| 0.40. verdndern die Gravur.
VP pugelradius {0.. 100] [ren] 0.000 __||om| 1.00!
+ Rest 0.59
|
VPR minrauchtiete {0..1000) [1m] 0.400 = .
A0 Flughehe {0..1000) [rom] 1.000 v _© !
: W Arbeitsvorschub XY (0..20) [m/min] 1.000 |
B Fintauchvorschub 2 (0..20) [w/min] 0.500 ]
Vﬁpd Spindeldrehzahl [€£29923) [U/min] 30000 !
452 Werkzeugstandweg [<99999) [ram] 0 266 |
A wechselstation {0..(39)299) 1 ]
[l

Anderungen der Werkzeugdaten kénnen hier nur tempordr vorgenommen werden. Deshalb
erfolgt bei Verdnderung der Werkzeugdaten Eintauchtiefe, Flughohe, Spitzenradius,
Winkel, Kugelradius, Schneidenradius, Vorschub, Eintauchvorschub, Spindeldrehzahl,
Standzeit oder Wechselstation die Warnung: Warnung! Sie haben die tempordren
Werkzeugdaten verdndert. Diese Anderungen werden nicht in Werkzeugbibliothek
abernommen und sind nach Verlassen von millCONTROL verloren!
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Vorbereitung.

Spannmitt ‘ Mehrfach ‘ Grahk | Vorbereit ‘ messen |

Vorbereitende Einstellungen fiir den Frdsvorgang. Diese Eingaben sind abhdngig vom
gewdhlten Maschinentyp:

Spannmitt: Einmessen der Spannmittel oder Bearbeitungsposition.

Mehrfach: Einstellungen fiir parallele oder serielle Frdswiederholungen.

6rafik: Einstellung fiir grafische Anzeige wihrend der Frds- und Grafikausgabe.
Vorbereit: Einstellungen fiir das Maschinenzubehor.

messen: MefBpunkte/Oberfldche vom Werkstiick aufnehmen (digitalisieren).

Ausgabe (Frdsen/Grafik) komplett.

Die Maschine muB eingerichtet und der Spannmittel Bezugspunkt eingeben sein! Die
Maschine fdhrt zum Spannmittel Bezugspunkt. Befindet sich nicht das erste Werkzeug der
Bearbeitung in der Spindel, dann wird ein Werkzeugwechsel angefordert, ansonsten beginnt
sofort die Bearbeitung.

Ausgabe (Frdsen/6Grafik) ab Marke.

Mit der Ausgabe Frdsen / Grafik ab Marke steuern Sie die Frdswiederholung nach einem
Abbruch der Bearbeitung z.B. wegen Frdserabnutzung. Zur Ausgabesteuerung wird ein
Auswahlfenster eingeblendet. Hier wdhlen Sie den Start der Ausgabe. Die Frdasbahnen
werden als Liniengrafik in Draufsicht gezeigt. Die augenblickliche Abbruchposition wird
durch ein rotes Dreieck und die bereits gefrdste Strecke hell Magenta markiert. Im
Auswahlfenster kénnen Sie nun die Stelle eingeben, an der ein erneuter Start erfolgen soll.
Der neue Startpunkt kann eingegeben werden iiber grafische Eingabe des neuen
Startpunktes oder grafische Verschiebung des augenblicklichen Startpunktes.

| Frdsen komplett.

Komplette Datenausgabe an die Maschine.

| Frdsen ab Marke.

Grafische Eingabe eines Startpunktes fiir die Bearbeitung und Ausgabe an die Maschine
(vgl. Ausgabe ab Marke).

|Wer'kzeugwechsel (nur mit MIMAKI / LANG MCG / vhf).

Automatisches Einwechseln eines neuen Werkzeuges mit der Maschine. Bei Bestdtigung des
bereits eingesetzten Werkzeuges kann bei manuellem oder autom. Einmessen das Werkzeug
vermessen werden.
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|Gr'afik komplett.

Komplette Datenausgabe an die Grafik.

|Grafik ab Marke.

Grafische Eingabe eines Startpunktes und Datenausgabe an die Grafik.

|TasTen + frdsen. (nur mit HCAM3D prof und nur mit LANG MCG,).

Gravur auf eine abgetastete Oberfldche. Diese Funktion ist nur mit LANG-MC6G und
Parametereinstellung Langenantastung = Tabelle maglich! Das Werkstiick wird entlang
einer Abtastzeile oder innerhalb eines Bearbeitungsbereiches digitalisiert und die Gravur
automatisch auf diese Oberfldche projiziert.
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Arbeitsbeispiel: Grafikdaten Importieren und frdsen.

Programm einstellen:

Sollten sich noch Daten der letzten Arbeiten im Programm befinden, dann sichern Sie diese
mit Datei . speichern oder speichern unter. Danach l6schen Sie alle Datenspeicher mit
Datei . Neu.

HP-GL - Datei importieren.

Widhlen Sie Datei . Import . HP-6L und wdhlen Sie die gewiinschte HP-GL - Datei. Als
Dateierweiterung wird PLT erwartet (bei Bedarf kann die Erweiterung in Export . HP-6L .
HP-6L 3D-Parameter . Datei Erweiterung eingestellt werden). Weitere Informationen
entnehmen Sie bitte aus der Kurzhilfe bzw. Threr Anleitung.

Pfad: C:\HELP1
Dateien: Yerzeichnizse: 125504 kByte free
FRONTPLA PLT AN v 0K | %X Esc
QUADRATE.PLT ﬁ BILD

SCHILD PLT || ESIGN
HCAMSO
ICONS
LEWETL
MZ_FAG-1
PROJEKT
Al
L_[|C:A

]| D

T E1

P>

k|

Die Grafikwege werden entsprechend den Plotterstiften den Layern zugeordnet (zu
erkennen an den Grafikfarben).

Je nach Datenquelle sind HP-GL - Daten hdufig ungeordnet und die Konturen nicht
geschlossen. Konturen kannen Sie u.a. mit bearbeit . BahnCheck iiberpriifen. Mit bearbeit
. Bahnen verbinden und Bahnen sortieren konnen Sie die Wege iiberarbeiten. Zur
manuellen Nachbearbeitung benutzen Sie bitte die Funktionen im Menii edit.

Arbeitsgrenzen einstellen ilil
Grenzen:
-

Rahmen x0 [rre] = [ENGEEG i : :
Rahmen w0 [remn] = 0.000 G i |
Rahmen x1 [rwa] = | 100.000] |5 re-l]g_zeﬂ_
Rahmen vl [romm] = 50.000 : i :
mit Nullpunktmarke [J/M] : Ja|| b H—
mit Zentrierkreuz [J/M] : J A Grafik max. I
mit Schildrahmen [JAN] : Mein

Grafik zentrieren I

Rahmen zentrieren I
Rahmenkontur verwenden [J/N] : Nein Grafik ¥yerschieben I

Stellen Sie Thren Arbeitsbereich in Layout . Grenzen entsprechend der Datengrofle ein.
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Frdsdaten exportieren.
Zum Export der Grafik an eine Frdsmaschine bendtigen Sie Werkzeug- und
Technologiedaten. Zur Eingabe wdhlen Sie den Layer in welchem sich Thre Grafikdaten

befinden und definieren Sie danach das Layerwerkzeug durch Anklicken der Anzeige
mit der mittleren Maustaste <M> oder alternativ mit <F2>. Sie erhalten daraufhin das
Fenster fiir die Werkzeugeingabe.

Werkzeugdaten (vgl. Eingabefenster Werkzeugeingabe.):
FrS =0,2mm; FWi = 256rad; FrK = 0. FEt = 0,3; Off = Imm;
VXY = 1,5m/min; EVZ = 0,7m/min; Spd = 30000; WSt = 1.
Bestdtigen Sie die Eingabe.

%If l\}/Far JE[Mam WFrS Lﬂ?‘r’wl |tk LLJ_FEt '\jéﬂff wi' VE\-’E Vﬁpd L\(!Aﬁ.tZU]U?[d3
o] Gravierwerkzeug 0.20 25.00 0.00 i 1. 30 1
1 I 0.00 0.00 0.00 O.00 O.50 2.00 1.00 u} i) u]
z 1N 0.00 0.00 0.00 O0.00 O.50 2.00 1.00 [} o o
3 0.00 0.00 0.00 O0.00 O0.850 2.00 1.00 a o] o
4 0.00 0.00 0.00 0.00 0O0.50 2.00 1.00 o] o o
oo ferkzeug Farbe + Nummer L [em
[ETMam Werkzeugname Gravierwerkzeudg |
HAST sehpeidenradius {.5..100]) [ Z.000
VRS avitzenradius {0.. 100 [rm] 0.z00 o
LYol 1inieel io.. a0y [°] [ z&.o00
LidFk pugelradius {0.. 100 1] 0.000 e
- +
VAP Fintauchtiefs (0. .1000) [ 0.300
LADK Fiyghahe (0. .1000] [ ] 1.000 Mo
: ¥ irkeitsvorschub XY [0..20) [mfmin] 1.500
Y'BY Fintauchvorschub 2 (0..20) [m/min] 0.700
1% spindeldrehzahl  (<99999) [U/min] 30000
e Werkzeugstandweg [<99999)  [rn] [u]
MEF wechselstation (0. .(39)999) 1

Wollen Sie mehrere Layer exportieren, dann miissen Sie fiir alle Layer ein Werkzeug
eingeben. Die Werkzeugbibliothek erreichen Sie alternativ auch iiber Parameter .
Werkzeugeingabe.

Nach der Werkzeugeingabe kénnen Sie die Frdsdaten mit Datei . direct mill exportieren.

Export Frasdaten mit Werkzeug x B | x Ese

E

1 =Vollkreis
2 =Char T

Vorschubgrenze: aus

Reihenfolgen Auswahl —
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Sie konnen Layer, die nicht exportiert werden sollen, durch Anklicken ausschalten (weiB).
Quittieren Sie das Fenster mit Export. Das Programm 6ffnet daraufhin das Exportmentdi.
Hier konnen Sie einen der Exportfilter auswdhlen. Wéhlen Sie jetzt DIN/ISO.

DIN 7 IS0 - Export

FILTER: B Parameterl Ve oK | X Esc
DIN f ISO A

HEIDENHAIN DINASO [ ||infahrposition X [eza] = 0. 000
KORMER | Anfahrposition ¥ [zoma] = 0.000
EBERLE Rundgravierdurchmesser [mmm] : 0. ooo0
BOSTOMATIC Kihluhg ein [J/H] : JA
Kuhlmann FDIN Freifahrposition X [zezo] :| SO.000
DECKEL Dialog11 Freifahrposition ¥ [zezo] :| SO.000
ANDRONIC Freifahrposition Z [tozo] =] Z20.000
HEIDENHAIN Cont12 Jatznuntier Hl,:2,3, ..
izel-Zwischenformat WStat—-idd. Fraswegkontrolle :| 1000
DIGMA-PC | _||Flughthe global/lokal [J/H] :| JA
MAHO-PHILIPS ¥

Wihlen Sie im linken Fensterteil den Filter KORNER. Danach geben Sie im rechten
Fensterteil die Ausgabeparameter ein (vgl. Bild). Mit OK wird das Diskettenfenster mit der
Dateiauswahl gedffnet.

Widhlen Sie hier Thr Zielverzeichnis und den Dateinamen. Nach OK werden die ISO-Daten
unter dem angegebenen Dateinamen gespeichert.

Hinweis: Wenn der ISO - Exportfilter einmal korrekt eingestellt ist, dann kénnen Sie alle
weitere Exporte iiber ISO Auto-Export vornehmen. Hier werden sdamtliche Einstellungen

beibehalten und die Daten in die gleiche Exportdatei gespeichert.

Fertig!
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Arbeitsbeispiel: Daten aus CorelDRAW iiber EPS/AI.

Datei: DatenAusCorel. AT

** CorelDRAW & - [Grafik1]

e @MilL- ] - {58.395mm x 26.695mm} - "NO TOOL!"

[F] Detei Goarboiten Ansicht Lavoct Anordnen Effelte Bitmaps Text Extras Fenster Hife _ o) [metien G Ehalimn [erer= elMill... M
x a5 = e e o G e (5. v =0 |
DEES & RE o - &I CH Homakneoh + %63+ |1 | 31 90, % 57.723 ¥ 30.387
4‘:‘.““DH.‘I‘H‘Z‘D..“‘H..SIU‘H"...‘4‘0“...”H5|U.H“.‘.‘EIU“‘.Iﬂfl}\rv"\%\E‘r. g*
L j R |
A — | D@L
&l 1] H | 3 =
Pl B L i Tor = 1 BsEAEEH
a} : D t : 17 | M L
o j; ay € alls /| 8§ : ‘ S
o | et R ¥t ool i i
2l Corel DRAW | =8 | Daten aus () [e=xes
| T W i 0O 2 L M lless
|71 H H F H g
L ; : = OV e @
. ; L | CorelDRAW o
&, ST+ Tvont ® W Seitel /[« | » - Kl |
(B 602: 24.221) Fillung s ;

Entwurf in CorelDRAW

Importierte Daten

Die Daten miissen aus CorelDRAW mit folgenden Einstellungen exportiert werden:

e Exportfilter EPS Adobe Illustrator AT
e Konturen ohne Fiillung (auch nicht WeiB),
e Qutline als Haarlinie (diinnste Linie),

e Texte als Kurven (vektorisiert).

Importieren der EPS/AL - Daten.

Pfad: C:\QuelNAnl_HCBWANI_eMill2D\Daten_Bilden
Dateien: [ i

] 2087151 kiyte free

eMill2D(SE) DatenAusCorel.Al A5 o & ok X Esc
& Import S zg; = | 25 Project |
0 = F) %IPS-Adob
k %% Crb o Adobe Mustrat
¥ %% Title: (CorelDRAW! 8.0
Cl % i TUnk;
o B X Do mea s daatolor
A 2 o
= X £z
£ 251
® weiter @E «= EPS T.EPSIAI ZE
2 zurack ] [t HP-GL 22
%
[7) Hilfe 2] pxF =DxF i
[E] Ende Navigator % alle g % 3
Navigator Importfilter Importdatei
Grenzen.

Die Arbeitsgrenzen werden automatisch auf die DatengrdBe eingestellt.

Bahnen verbinden.

Fiir die im Beispiel verwendete Grafik kann davon ausgegangen werden, daf alle Konturen
geschlossen sind. Trotzdem kann die Funktion Bahnen verbinden zur Sicherheit ausgefiihrt

werden.
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mark. Schnittpunkte.
Gerade fiir Daten aus CorelDRAW ist es wichtig, daB die Grafik auf Uberschneidungen
gepriift wird. Dazu wdhlen Sie mark. Schnittpunkte .

RA

Das Programm zeigt eine Uberschneidung zwischen R und A. Wenn die Wege gemeinsam
korrigiert werden sollen, dann muB dieser Fehler heraus - editiert werden. Fiir eine
vertiefte Gravur konnen alternativ auch die Buchstaben einzeln gerechnet werden.

FrKorr2D.

Infolge des gemeldeten Fehlers muB der Navigator mit Ende Navigator verlassen und die
Berechnung einzeln gestartet werden. Zundchst wird der Bereich ‘Daten aus Core/DR’
markiert und FrKorr2D gewdhlt. Im zweiten Berechnungsschritt werden die Zeichen ‘AW/’
gewdhlt und berechnet.

% eMill - [] - {58.395mm x 26.695mm} - "Gravierstichel” CEx
Datei edit WBahn Paramet eM""... 20 @
olalgsl s x|FlF alalmelseEe gl

ErKorr 2Di3D po % 90.224 Y 58.876
Werkzeug # [O..max] : Friorr 2D
Ziellayer [0..LayerMax] : =]
Konturoffset [+/-100) [rmm] : 0.000
Korrekturverfahren (2D, 3D) : B = ﬁﬂ B £ &
Korrekturrichtung : wertieft
Richtung (Mitlauf, Gegenlauf) : | Mitlauf a f g.] § @ D
Abrundungswinke 1 [*]: 20.000 -
Originalkontur léschen [J/N] : Nein "P éaﬁ J E
Speichern mit Werkzeug [J/N] : J A
Abhrdunrrerfahren : | BahnPar E—A‘ >< Z>+ ﬁ?
fher lappung [O..90%] : 20.000 - o
Schraffurwinkel [%]: / r' F =
Y 0 S
2l Lt AL LN AL A e AT AN I
——————————————————— [~ ===l AEE
CorelDR/A. S
1 o S O
n |
1

FrKorr 2DI3D /lxl

Werkzeug # [0. .max] : S nﬂrf

Ziellayer [0..LayerMax] : [ | |Fre: 1-50
Konturoffset [4+/-100) [rm] : [ 0.oo0) | | FYYE: 0.00
Korrekturverfahren (2D, 3D : Frikc l].lflll]
Korrekturrichtung : [ erhaben FEE: 3.00
Richtung (Mitlauf,Gegenlauf): [ Hiclsug]| | O 0.50
Abrundungswinkel [%]: m Res: 1.$D

Originalkontur léschen [J/N]: Nein|| [ | ]
SJpeichern mwit Werkzeug [J7N] : o L) .

Abraumrerfahren g keine !
fher lappung [0..90%] : |
Schraffurvinkel 9 s ;

Die Schild - AuBenkante kann im dritten Schritt mit einem Zylinderfrdser bearbeitet
werden.
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Die kompletten Frasdaten (gespeichert in DatenAusCorel.SLD).

direct mill.

Zum Export der Frdsdaten wdhlen Sie direct
mill. In der Layerauswahl wird der Layer #0
(mit Grafikdaten) durch anklicken weiB (inaktiv)
geschaltet.

In der Exportfilter - Auswahl wdhlen Sie z.B.
DIN/ISO und den Exportfilter WinPC-NC /
PC-NC.

Hinweis:

Fiir PC-NC muB das Speicherformat fiir
Kreisbogen (ABSOLUT/relativ) in beiden
Programmen gleich eingestellt werden (unter
Parameter).

Export Frasdaten mit Werkzeug £ Expont | x Foo

1442370

070
070
070
070
070
070

|||E|%

DINASO - Export
DINAISO FILTER:
isel

MM2000 g | “ oK |1$

MACH 2/3/4 Mitsubishi Anfahrposition X [ram] :[-5599 ., 99]

Anfahrposition Y [rm] :[-5959.53]
Eckelmann PASO Rundgravierdurchmesser [rm] (__0.000)
Lkdsill] 150 - Filter - Parameter [3/N1 I
Kitamut x| ition X [rm] J__0.000]
FAGOR |Uerkzeuguechse 1 ition ¥ [ru] <[ 100000

Andron |Adresse Rundachse
Siemen |[Rundachse fir ...
MACH {|Ereisbogen  [sbs/rel]
Eckelm: =
Philips 3000
Heidenh.Dial. iTNC530
Heidenh.Dial. TNC426

ition Z [ran] :[_20.000]
[To0L:1, 2
Frasvegkontrolle 10]

Die Anfahrposition kann mit -9999.99 fiir X und Y ausgeschaltet werden. In diesem Fall
beginnt die Abarbeitung mit der 1. Arbeitsposition.

Im vorliegenden Fall wird zuerst die Gravur und danach die Ausfrdsung abgearbeitet. Das
Programm enthdlt einen Werkzeugwechsel. Wenn Thre Maschine keine Maglichkeit zum

Werkzeugwechsel besitzt, dann miissen die beiden Frdslayer #8 und #9 einzeln exportiert

werden.

Fertig!
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